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lE^T" *f terminer !° C0 " pl * de *W d ' un JO«t tubulaire comportant un filetage conique et una butee da 
limitation de vissage, utilisabla dans Industrie du petrole et dispositifs pour meSe TZZe ™ J3£ 

@ Llnvention est relative a un procede pour determiner le 
couple de vissage a appliquer sur un joint pour tubes, destines 
a Hndustrie du petrole selon lequel on determine sur I'element 
male et sur Tenement femelte un repere tel que. lorsque les 
deux reperes sont amenes I'un en face de I'autre. les butees 
de limitation de vissage 2 de I'element male 1 et I'element 
femelle viennent au contact Tune de I'autre; qu'apres I'avoir 
enduit de graisse, on procede au vissage en appliquant un 
couple suffisant pour faire tourner un element par rapport a 
I'autre d'un angle predetermine au-dela du point oO les reperes 
sont Tun en face de I'autre. et que I'on mesure le couple; que 
I'on renouvelle cette operation sur un nombre suffisant de 
joints; et que Ton determine le domaine des couples de 
vissage que Ton doit appliquer aux joints de ce type avec la 
graisse qui a ete utilrsee. 
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La prisente invention est relative a un rouveau proclde pour 
determiner 3e couple de vissage que 1'on doit ap P 3iquer pour le serrage d'un 
joint pour tubes d'acier, comportant des filetages coniques et/ou des 
surfaces frettantes et au moins une butie de limitation de vissage. Be tels 
joints sent utilises dans 1' Industrie petioliere, notamment pour realiser des 
cuvelages ou des canalisations d« extraction du pitrole ou du gaz. 

La presente invention a egalement pour objet des dispositifs pour 

la mise en oeuvre de ce procidS. 

On utilise couramment dans 1' Industrie du pStrole des joints pour 
tubes d'acier qui presentent des filetages tronconiques et au moins une butee 
de limitation de vissage qui est generalement dispose a l'interieur de 
I'SlSment femelle au-dela du filetage, butSe contre laquelle vient prendre 
appui lors du serrage l'extremite de 1' element male. 

Comrne les filetages et/ou d'autres surfaces de 1'elSment male et de 
1' element femelle sent genSralement frettants, c'est-5-dire que pour que 
l'extremite de 1' element male puisse venir au contact de la butee de 
limitation de vissage de 1» element femelle, 11 eat necessaire qu'il s'exerce 
des efforts radiaux au niveau du filetage et/ou des autres surfaces 
frettantes qui tendent a reduire le diametre du filetage de 1' element male et 
a accroltre le diamStre du filetage de 1'elSment femelle, ±1 n'est dans la 
pratique pas possible de determiner facilement lors du vissage d'un element 
male donne dans un element femelle donne, le moment a partir duquel 
l'extremite de 1' element male vient prendre appul contre la butSe de 
limitation de vissage de 1* element femelle. 

Par ailleurs, differents facteurs interviennent pour la 
determination du couple qu'il est nicessaire d'appliquer au joint pour amener 
en contact les butSes de limitation de vissage. 

Certains facteurs alSatoires sont coustituSs par les tolSrances 
d'usinage concernant, d'une part le diametre des filetages de 1'SlSment male 
et de 1' ilement femelle, et d' autre part les positions axiales des butSes par 

rapport a ces filetages. 

Toutefois, bien qu' aliatoires, ces facteurs varient pour une 
famille de joints donnSe, entre des limites qui sont relativement bien 
dSterminees. 

Le couple de vissage permettant d' amener en contact les butSes de 
limitation de vissage dSpend Sgalement de facteurs qui sont relativement 
stables comme par exemple les caracterlstiques mScaniques de la graisse qui 
est utilisee pour Stre placSe au niveau des filetages et des butSes avant le 
vissage du joint. 
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Or, on salt que lee caractSristiques de la graisse qui eat 
utilisee, out une influence determinate sur le couple de vlssage qu'il eat 
nicessaire de donner au joint pour obtenir un serrage optimal. 

Conformement a 1'gtat de la technique actuel, les fabrlcants 
donnent pour chaque type de joint un domaine de couples de .vissage optimaux 
qui sent determines en utillsant une graisse de reference. 

Cela implique que 1'on verifie que la graisse utilisee sur chantier 
presente les mimes caractSristiques que la graisse de reference ou que par 
des tables de correspondance ou des mesures difflclles a effectuer sur 
chantier, 1'oh tienne compte des differences existant entre la graisse de 
reference et la graisse ef fectivement utilisee. 

Toutes ces mesures et ces determinations sont longues et 
compllquSes et rlsquent souvent de conduire 3 des erreurs dont les 
consequences peuvent etre importantes. 

II est en effet tres determinant pour la bonne tenue des joints 
filetSs, en particular dans le cas ou les tubes d'acier sont soumis a des 
contraintes axiales Importantes que quelles que sclent les conditions 
d'utilisation du Joint, les butees de limitation de vissage solent appliquees 
1 une sur 1'autre avec des forces axiales suffisantes. faute de q„ol, les 
qualites de f onctionnement du joint se degradent tres rapldement. 

11 est cependant tout aussi important que lors du vissage l'on 
n'appllque pas sur les surfaces de limitation de vissage des forcea tellea 
que ces butSes s'en trouveralent dSterioreea et seraient ainsl rendues 
inutilisables. 

II en resulte que pour un f onctionnement correct du joint, 11 est 
necessaire que soit appliquS sur un joint de type determine, un couple de 
vissage final qui eat situe dans un domaine bien determine. 

Or, ce domaine se trouve dans certaina cas d'une etendue limitSe, 
en particulier dans le cas de joints de type mancbonne dans lesquels deux 
elements mSles (dont les butees et les flletages sont usines dans la seule 
epaisseur normale du tube), sont relies par un mancbon qui constitue un 
double element femelle. 

La presente invention permet d'une maniere simple et rapide de 
determiner directement sur chantier le domaine dea couples avec leequels dea 
joints de type particulier doivent etre vissis en utillsant une graisse de 
type particulier qui n'est pas nScessairement la graisse de reference. 

La prgsente Invention a pour objet un procSde pour determiner le 
domaine des couples de vissage a appliquer sur un joint pour tubes d'acier 
destinis 3 1'industrle du petrole, joint constitue par un element male et un 
element femelle comportant des flletages tronconlques frettants et/ou des 
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surfaces frettantes, et au moins un couple de butees de limitation de vlssage 
m ises sous contraintes axiales lors du vissage, caracterise par le fait que 
1'on determine sur la peripberie de 1'element male et sur la p€ripherie de 
1'elemeut femelle un repere, dont les positions sont telles que lorsque les 
deux reperes sont amenes 1'un en face de 1'autre, les butees de limitation de 
vissage de ^element male et 1'elSmenc femelle viennent au contact l'une de 
1'autre pour la premiere fois; qu'apres avoir enduit de graisse les filetages 
et les butees on visse le joint en lui appliquant ensuite un couple suffisant 
pour faire toumer au-dela du point ou les reperes sont 1'un en face de 
1'autre, dans le sens du vissage, un element par rapport a 1'autre d'un angle 
predetermine en fonction de la nature du joint, et que 1'on mesure le couple 
necessaire pour obtenir un tel vissage; que 1'on renouvelle cette op€ration 
sur un non^e suffisant d' elements males et d' elements femelles de mSme type 
pour prendre en consideration les variations dimensionnelles dues au* 
tolerances de fabrication; et que 1'on determine le domaine des couples de 
vissage que 1'on doit appliquer au* joints de ce type avec la graisse qui a 
ete utilisSe. 

ConformSment 3 1' invention, on dgtermine les reperes sur 1 element 
n 3le et sur 1' element femelle en determinant la generatrice pour laquelle un 
filet donne se trouve a une distance axiale donnle de la butee de limitation 
de vissage sur 1'element male d'une part et sur 1'element femelle d'autre 
part. 

On obtient de cette maniire que lorsque les deux reperes de 
1'element male et de 1'element femelle sont disposes l'un en face de 1'autre, 
les deux surfaces de limitation de vissage sont juste venues au contact l'une 
de 1'autre. 

D'une maniere gSn€rale le frettage qui nScessite 1' application d un 
certain couple pour que les butees de limitation de vissage viennent au 
contact l'une de 1'autre, est obtenu principalement au niveau des filetages. 
Toutefols, ce couple peut egalement resulter de 1'existence de surfaces 
d'etancheite frettantes qui sont appliquSes l'une sur 1'autre avec une force 
suffisante pour assurer 1'StanchSitS. 

L« invention s' applique egalement au* joints munis de filetages 
cylindriques. c'est-a-dire non frettants, mais qui comportent d'autres 
surfaces frettantes telles que des surfaces d'StancbSitS. 

La presente invention a egalement pour objet un dispositif 
caracterise par le fait qu'il est constitue par un couple de calibres de 
repSrage qui comportent cbacun une butSe correspondant I la butSe de 
limitation de vissage de 1'element male ou de 1'element femelle, au moins un 
filet correspondant au filetag* de 1'element correspondant et un moyen tel 
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qu'une fente permettant le marquage d'un repere sur 1'element sur lequel le 
calibre est engagg, la distance entre le point du filet situS en face du 
repere et 3a butee etant la meme sur le calibre male que sur le calibre 
feme lie. 

Dans un mode particulier de realisation de V invention on pent 
utiliser des calibres male et femelle de forme ggnerale cylindrique qui 
comportent des surfaces correspondent uniquement aux surfaces filetees et aux 
butees de limitation de vissage de l'glement male et de ^element femelle du 
joint, le repere du calibre mSle gtant aligne avec le repere du calibre 
femelle lorsque apres vissage, les surfaces de limitation de vissage des deux 
calibres arrivent au contact l'une de l 1 autre. 

Pour realiser le marquage des repSres sur les elements de joints 
conformement S l f invention, il suffit ensuite de visser le calibre 
correspondent sur les elements male et femelle qui doivent etre reunis pour 
pouvoir marquer les reperes. 

Dans un mode de realisation particulier les calibres conformes 1 
V invention sont const itu€s seulement par des barret tes, c f est-S-dire par une 
partie circonferentielle de faible etendue du calibre cylindrique complete 

De cette manifcre, les calibres qui peuvent etre d f une epaisseur 
relativement faible, par exemple de quelques centilitres, sont facilement 
engages sur les filetages de I'Slement mSle ou de l'elemeut femelle, selon 
qu'il s'agit de calibre femelle ou de calibre male, et en deplacant lesdites 
barrettes le long du filetage jusqu'I ce que la butee du calibre vienne 
prendre appui sur la butee de limitation de vissage de 1" Element de joint on 
peut determiner la position du repere sur l'Slement de joint. 

Dans un mode de realisation particuliSrement simple, le calibre 
comporte une fente allongSe dont la direction correspond a celle des 
generatrices du tube, un organe de marquage est alors introduit £ travers 
cette fente pour realiser le repere sur l'element de joint. 

Dans le but de mieux faire comprendre 1» invention on va decrire 
maintenant a titre d 1 illustration et sans aucun caractere limitatif un mode 
de realisation pris comme exemple represents sur le dessin annexe. 
Sur ce dessln : 

- la figure 1 est une vue en coupe d'un element male sur lequel est 
place un calibre femelle dans la position qui correspond au marquage du 
repere sur I'Sliment male, 

- la figure 2 est une vue de-dessus correspondant a la figure 1, 

- la figure 3 est une vue en coupe de l f Element femelle du joint 
qui est destine a s 1 assembler avec 1 Element male de la figure 1, un calibre 
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wale etant place sur V element femelle dans la position qui correspond a la 

realisation du repere, et 

- la figure 4 represente une vue de-dessus correspondent a la 

figure 3. 

On voit sur la figure 1 1' extrenii te de l f element male 1 qui est 
munie d'une butee de limitation de vissage 2 et d'un filetage tronconique 3. 
Un calibre femelle 4 qui comporte une butee 5 correspondent a la butee de 
limitation de vissage de 1'eJement femelle, ainsi qu'une partie de filetage 6 
(dans le cas present trois filets) se trouve placee sur l T extremite de 
1' element male. 

Dans la position representee sur le dessin on a fait toumer a la 
main le calibre 4 dans le sens du vissage de maniere qu'il s'exerce un tres 
leger effort radial de compression assurant le contact des butees 2 et 5. 
Comme on peut le voir sur la figure 2, le calibre 4 presente une largeur de 
quelques centimetres qui permet une manipulation facile. 

Dans le mode de realisation represents, le calibre 4 presente une 
echancrure allongee 7 qui permet de tracer un repere 8 sur une partie non 
usinee de l 1 element male 1. Ce repere 8 peut etre realise" en etant legerement 
grave a l'aide d'une pointe seche, il peut etre egalement constitue par un 
marquage a la peinture ou a l'aide d'un autre colorant. 

On remarque que, conformement a* l 1 invention, le calibre femelle ne 
s f engage sur 1* element male que par sa butee correspondant I la butee de 
limitation de vissage 5, et par une section de filetage 6, le calibre 7 ne 
devant pas venir en contact de 1* element male 1 au niveau d'autres surfaces 
telles que par exemple les surfaces d f StancheitS. 

On a egalement represents sur la figure 1 la distance de 
reference L entre le flanc porteur d'un filet determine et 1'extremite de 
1* element male qui correspond au repere 

On voit sur la figure 3 en coupe l f element femelle 9 qui comporte 
une butee de limitation de vissage 10 et un filetage tronconique 11 
correspondant au filetage 3 de l f element male. 

On a place sur 1' element femelle le calibre male 12 qui comporte 
une butee 13 et des elements de filetage 14 qui dans le cas present sont 
reduits a trois filets. Le calibre male 12 est tourne a la main sur V element 
femelle jusqu'a ce que les butees 10 et 13 viennent au contact l'une de 
l'autre, ce qui permet de s'assurer que le calibre est place sur la 
gineratrice de 1' element femelle pour laquelle la distance L entre le filet 
de reference et la butee de limitation de vissage 10 est egale a la distance 
correspondante sur l 1 element m&le. 
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Le calibre male comporte une echancrure allongee 7 comme le calibre 
femelle de la figure 1, ee qui permet le marquage d'un repere 8* sur la 
peripheric de 1' element femelle. 

On volt que de cette maniere, conformement a 1« invention, 11 est 
possible d'une maniere simple et rapide de realiser sur un couple d'element 
male et d element femelle devant etre visses ensembles deux reperes 8 et 8' 
qui sont tels que lorsque ces reperes sont amenes a coincidence par vissage 
la butee a l.Wremite de lament .ale vient juste au contact de U Z2 
de limitation de vissage 10 de l'Slement femelle. 

tout d. „T "T™ " ° eUVre 16 Pr ° CgdS Sel ° n rinVen tion « ° n ^lectionne 
tout d abord au hasard un nombre suffisant de couples d' elements males et 
femelles de memes caracteristiques, et 1'on realise comme indiquS ci-dessus 
un repere sur chacun des elements de joints. 

On enduit les f iletages et les butees de limitation de vissage avec 
la graisse qui doit etre utilisee pour le serrage des joints et 
pour chacun des joints le couple de vissage qu'il est nicesseire de leur 
appliquer pour qu'au-dela de ieur position d'alignement, les reperes 8 et 8' 
so ent decales d'un angle de rotation predetermine qu, depend de 1'effort 
axial que 1 on veut appliquer sur les butees de limitation de vissage 

et ,0 , 13 PratiqUe> " d§Calage e " t compris entre 5 

et 10 degres. 

Les couples mesures sur chacun des joints testes sont reportis sur 
un graphique qui a generalement la forme d'une courbe de Gauss et qui permet 
de determiner facilement les valeurs minimales et maximales du couple de 
serrage que 1'on doit donner au joint compte tenu des tolerances d'usinage et 
de la nature de la graisse utilisee. 

Generalement, il suffit de mesurer le couple sur dix a vingt joints 
pour obtenir avec une bonne precision du domaine des couples de vissage qui 
doivent etre appliques. * h 

II est bien entendu que le mode de mise en oeuvre de 1'invention 
qui vient d etre decrit ne presente aucun caractere limitatif et qu'il pourra 
recevoir toute modification dlsirable sans sortir pour cela du cadre de 
l f invention. 

En particulier, si 1'utilisation de calibres sous forme de 
barrettes est particulierement avantageuse, il est neanmoins possible 
d utilise, des calibres cylindriques tels que ceux qui sont generalement 
utilises dans l'industrie des tubes. 

Enfin, il va de soi que 1'invention n'est pas limitee aux joints 
qui ne comportent qu'un seul couple de butees de limitation de vissage, Stent 
entendu que le positionnement des reperes sur les elements de joint serait 
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determine par rapport aux bute^s de limitation de vissage qui viennent et\ 
contact les premieres dar.s le cas ou il y aurait plusieurs couples de butees 
de limitation de vissage. 
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REVINDICATIONS 

1. Proc6dg pour dlterminer le domaine des couples de vissage a 
appliquer sur un joint pour tubes d'acier, destines a l'industrie du petrole 
joint constitug par un element mile (1) et un element femelle (9) comportant 
des flletages tronconlques frettants (3,11) et/ou des surfaces frettantes et 
au moins un couple de butees de limitation de vissage (2,10) mises sous 
contraintes axiales lors du vissage, caracterise par le fait que l'on 
determine sur la peripheric de 1'element mile et sur la peripheric de 
l'element femelle un repere (8) dont les positions sent telles que, lorsque 
les deux reperes (8) sont amenes 1'un en face de 1'autre, les butees de 
limitation de vissage (2,10) de l'element male (1) et l'element femelle (9) 
viennent au contact l'une de 1'autre pour la premiere fois; qu'apres avoir 
enduit de graisse les flletages et les butSes on precede au vissage du joint 
en appliquant un couple suffisant pour faire toumer dans le sens du vissage 
un element par rapport a 1'autre d'un angle predetermine en function de la 
nature du joint au-dela du point ou les reperes sont l'„n en face de 1'autre, 
et que l'on mesure le couple nicessaire pour obtenir un tel vissage; que l'on 
renouvelle cette operation sur un nombre suffisant d 'elements miles et 
d 'elements femelles de meme type pour prendre en consideration les variations 
dimensionnelles dues aux tolerances de fabrication; et que l'on determine le 
domaine des couples de vissage que l'on doit appliquer aux joints de ce type 
avec la graisse qui a et€ utilisee. 

2. ProcSdS selon la revendication 1, caractirisS par le fait que 
lea reperes sont rSalises sur l'element mSle et sur l'Slgment femelle en 
determinant sur chacun de ces elements la g6neratrice pour laquelle un filet 
donn6 se trouve a une distance axiale donnee de la butSe de limitation de 
vissage de 1' element considers. 

3. Proc6de selon l'une des revendications pre c edentes, caract€ris6 
par le fait que 1'angle predetermine au-dela duquel on visse le joint au-dela 
du point ou les reperes sont l'un en face de 1'autre est compris entre 5 
et 10 degr€s. 

4. Dispositif utilisable pour la mise en oeuvre du precede selon 
l'une des revendications precedentes, caracterise par le fait qu'il est 
constitue par un couple de calibres de reperage (4,12) qui comportent chacun 
une but6e (5,13) correspondant a la but6e de limitation de vissage (2,10) de 
l'Slement male ou de l'element femelle, au molns un filet (6,14) 
correspondant au filetage de 1'eiement correspondent et un moyen tel qu'une 
fente (7) permettant le marquage d'un repgre (8,8') sur l'ei6ment sur lequel 
le calibre est engagg, l a distance (L) entre le point du filet situ€ en face 
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du repere et la but*, est la meme sur le calibre male cue sur !e calibre 
femelle. 

5. Pispositif selon la revendication 4, caractSrise par le fait 
qu'il comporte deux calibres (4,12) mile et femelle de forme genSralement 
cylindrique qui sont munis chac.un de surfaces correspor.dant uniquement aux 
surfaces filetSes (3,11) et aux butees de limitation de vissage (2,10) de 
1- element male et de 3' element femelle du joint, le repere (7) du calibre 
mSle etant aligne avec le repere (7) du calibre femelle lorsque apres vissage 
les surfaces de limitation de vissage des deux calibres arriver.t au contact 
l'une de 1' autre. 

6. Dispositif selon la revendication 4, caracterise par le fait que 
le calibre a la forme d'une barrette constitue par un secteur de largeur 
rgduite d'un calibre cylindrique. 
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